
Lab 2 - U3 - Ferramentas Monocortantes!
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Aplainamento (shaping, planing, slotting) �

Na operação de aplainamento o corte é feito em um único sentido. !
O curso útil é o movimento na direção de corte e em seguida é realizado o curso de retorno da ferramenta que 
é um tempo secundário necessário.Neste aspecto, esse processo é mais lento que o fresamento, por 
exemplo, que corta continuamente. !
O volume de cavaco removido por unidade de tempo é menor no aplainamento que no fresamento.Por outro 
lado, a ferramenta de corte usada no aplainamento é mais barata, fácil de afiar e montar.!

Usinagem de superfícies planas, rebaixos, perfis, cunhas, rasgos de chavetas. 

movimento principal: retilíneo alternativo 



Plaina de mesa�

Plaina Limadora�

Figuras retiradas do curso de “Pratica de Oficina” do Prof. Renato Molina da Silva PUC/RS�

Máquina-Ferramenta - a plaina�



Movimento da Ferramenta 
Monocortante �

Rasgo de Chaveta�
(Mov. Horizontal) �

Rasgo de Chaveta�
(Mov. Vertical) �



O movimento de rotação dado pelo motor é transformado em movimento 
retilíneo alternativo do torpedo através do mecanismo de barras.�

motor �

caixa de velocidades �

castanha�

volante principal �

torpedo �

travessão � coluna�



Velocidade de corte média: velocidade média, em m/min, realizada pela 
ferramenta durante o curso curso útil 

Figuras retiradas do curso de “Pratica de Oficina” do Prof. Renato Molina da Silva PUC/RS�



Variáveis de Corte �



Como dimensionar a profundidade e avanço? �

Força = Pressão Esp. x Area de corte�

Potência = Força x Velocidade de Corte �

(usinagem 1) �
Consultar Tabela de acordo com 

o material da peça e da 
ferramenta�

prof.corte . avanço �

tabela recomendação �Consultar tabela para definir na máquina�



Tabelas (diferentes fontes de consulta) �



“Tool and Manufacturing Engineers Handbook” - SME (Society of 
Mechanical Engineers) - 3a edição (1976) �

Hoje: 4a edicao (1986) �

Tabelas (diferentes fontes de consulta) �



ASM Metals HandBook Volume 16 - Machining Processes �

Tabelas (diferentes fontes de consulta) �



Manual prático �

SME �

Tabelas de ângulos (diferentes fontes de consulta) �





Tabelas �

Diniz, 1999�



Rugosidade de Superfície �
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Rugosidade �

Ondulação �

Forma�

Superfície �



(-) Forma�

Filtro para 
Ondulação �

Filtro para 
Rugosidade�

Ra,Rq,Rz etc... Wa,Wq,Wz etc... 

Perfil Bruto �

Rugosidade de Superfície �
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Cut-off e Filtros para Rugosidade �



Rugosidade de Superfície �

Cutoff �






